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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren der im 
Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten ArtzurHerstel- 
lung einer Pragewalze zum kontinuierlichen Pragen der 
Oberflache einer thermoplastischen Folie. 
[0002] Durch DE 34 05 985 C2 ist ein Verfahren zur 
Herstellung einer Pragewalze zum kontinuierlichen Pra- 
gen der Oberflache einer thermoplastischen Folie be- 
kannt, bei der die Oberflachenstruktur durch mehrere 
AbguGvorgange von einer naturlichenNarbungsvorlage 
abgeleitet wird. Dieses bekannte Verfahren fuhrt zwar 
zu dem gewiinschten Ergebnis einer Silikonpragewalze 
mit kontinuierlicher Oberflachenstruktur, jedoch ist ein 
wesentlicher Nachteil dieses bekannten Verfahrens der 
groBe Aufwand fur die Durchfuhrung der Zwischen- 
schritte, urn die Oberflachenstruktur zu schaffen. 
[0003] Durch DE 44 41 216 C2 ist ein Verfahren be- 
kannt, bei dem die Pragestrukturin der aus Silikongum- 
mi bestehenden Prageoberflache einer Pragewalze un- 
mittelbar durch Bearbeitung mittels eines Laserstrahls 
erzeugt wird, die in an sich bekannter Weise orts- und 
oberflachenabhangig entsprechend der Oberflachen- 
struktur einer Mustervorlage bewegt wird. Auch mit die- 
sem bekannten Verfahren wird eine hohe Vorlagen- 
treue, insbesondere auch bei sehr feinen Oberfiachen- 
strukturen erreicht. Ein Vorteil dieser bekannten Lehre 
besteht darin, daB die Prageoberflache der Pragewalze 
unmittelbar ohne irgendwelche Zwischenschritte er- 
zeugt wird. Das bedeutet eine betrachtliche Zeiterspar- • 
nis sowie eine Moglichkeit zur Erzeugung einer groBen 
Vielf alt unterschiedlicher Oberflachenstrukturen gegen- 
Ciber dem zuvor angegebenen bekannten Verfahren. 
Ein Nachteil besteht darin, daB die Silikongummiwalzen 
sehr empfindlich und anfallig fur Beschadigung sind, so : 
daB nach einer bestimmten Prage- und Betriebsdauer 
die vorhandene Pragewalze durch eine neue Pragewal- 
ze ersetzt werden mul3, wozu wiederum die komplizierte 
Bearbeitung der Prageoberflache mittels eines Laser- 
strahls erforderlich ist. 4 
[0004] Durch DE 43 24 970 A1 ist ein Verfahren der 
im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art bekannt, 
bei dem eine Hilfswalze verwendet wird, in deren glatte 
Oberflache die Pragestruktur nicht in Negativform wie 
bei dem zuvor geschilderten bekannten Verfahren er- « 
zeugt wird, sondern in Positivform. Dies ermoglicht es, 
eine Prageoberflache in Silikongummi unmittelbar 
durch AbguG von der Oberflache der Hilfswalze zu er- 
zeugen. Auf die Oberflache der Hilfswalze mit positiver 
Pragestruktur wird zu diesem Zweck eine gleichmaBig sc 
dicke Schicht-aus Silikonkautschuk aufgegossen oder 
aufgestrichen und zu einer Pragetochter vulkanisiert. so 
daB in dieser erne Prageoberflache mit Negativstruktur 
entsteht. Nach dem Vulkanisieren wird die schlauchfor- 
mige Pragetochter umgekrempelt und mit der negativ 55 
strukturierten Prageoberflache nach auBen auf eine 
Umfangsflache einer Pragewalze aufgeklebt. Mit dieser 
Pragewalze kann dann unmittelbar das kontinuierliche 



Pragen der Oberflache einer thermoplastischen Ober- 
flache erfolgen. 

[0005] Von der positiv strukturierten Oberflache der 
Hilfswalze kann durch das einfache AbguBverfahren ei- 

5 ne groBe Zahl von Pragetochtern erzeugt werden. Da 
dieser AbguBvorgang einfach ist und wenig Zeit erfor- 
dert, ist es nicht unbedingt erforderlich, mehrere Ersatz- 
pragewalzen vorratig zu halten, vielmehr kann immer im 
Bedarfsfall schnell eine Pragetochter erzeugt und auf 

io eine Pragewalze aufgeklebt werden. 

[0006] Eine Schwierigkeit besteht bei diesem be- 
kannten Verfahren darin, dafur zu sorgen, daB sich die 
aus Silikonkautschuk bestehende Pragetochter nach 
dem Vulkanisieren von der Oberflache der Hilfswalze 
ts ablosen laBt. Daher ist Silikonkautschuk als Kunststoff 
im Berelch der Umfangsflache der Hilfswalze weniger 
geeignet. Dies auch deshalb, weil angewendete Trenn- 
mittel die Feinstruktur der Prageoberflache beeintrach- 
tigen konnen. 

?o [0007] Der Erfindung Negt daher die Aufgabe zugrun- 
de, das Verfahren gemaB dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1 so auszugestalten, daB sich die aus Silikon- 
kautschuk bestehende Pragetochter nach dem Vulkani- 
sieren von der Oberflache der Hilfswalze ablosen !a(3t. 

?5 [0008] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe 
wird durch die im Kennzeichen des Anspruchs 1 ange- 
gebene Lehre gelost. Nach dieser Lehre besteht der 
Werkstoff im Bereich der Umfangsflache der Hilfswalze 
aus Nitrylbutadienkautschuk. Bei Verwendung dieses 

o Werkstoffs ist ein leichtes Ablosen des auf die Umfangs- 
flache der Hilfswalze aufgebrachten und vulkanisierten 
Silikonkautschuks von der Pragetochter ohne Schwie- 
rigkeit mdglich. 

[0009] Das erfindungsgemaBe Verfahren ist nicht nur 
5 bei einer Pragewalze anwendbar, sondern auch in glei- 
cher Weise bei einem Pragestempel zum diskontinuier- 
lichen Pragen der Oberflache einer thermoplastischen 
Folie. 

» Beispiel 

[0010] Auf eine vorzugsweise aus Stahl bestehende 
Hilfswalze zunachst eine Schicht von Nitrylbutadien- 
kautschuk aufgebracht, deren Umfangsflache glatt ist. 
Die Hilfswafze wird gedreht und dabei ein Laserstrahl 
parallel zur Drehachse der Hilfswalze iiber deren Um- 
fangsflache gefuhrt. und zwar so, daB im wesentlichen 
die gesamte Umfangsflache uberstrichen wird. Wah- 
rend dieser Bewegung des Laserstrahls relativ zu der 
Oberflache der Hilfswalze wird die Intensitat des Laser- 
strahls gesteuert, und zwar in Abhangigkeit von einem 
Steuersignal, das durch die Abtastung der Oberflache 
einer Mustervorlage gewonnen wird. Die Abtastung der 
Oberflache erfolgt optisch oder mechanisch, und ent- 
sprechend dieser Abtastung wird ein elektrisches Signal 
erzeugt, das unmittelbar zur Steuerung des Lasers ver- 
wendet wird. Die Polaritat des elektrischen Signals ist 
dabei so, daB die in der Oberflache der Hilfswalze er- 
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zeugte Pragestruktur ein Positiv der Oberflachenstruk- 
tur der gewunschten, zu erzeugenden Oberflachen- 
struktur rst. 

[0011] Nachdem die gesamte Oberflache der Hilfs- 
walze in dieser Weise mit einer positiven Pragestruktur 
versehen ist, wird auf diese Oberflache eine gleichma- 
Oig dicke Schicht aus Silikonkautschuk aufgegossen 
Oder aufgestrichen und danach zu einer Pragetochter 
ausgehartetbzw. vernetzt. Diese Pragetochter wird an- 
schlieGend von der Oberflache der Hilfswalze abgezo- 
gen und dabei umgekrempelt und so mit ihrer negativen 
Pragestruktur nach auBen auf die Umfangsflache einer 
Pragewalze gektebt, mit der dann unmittelbar das Pra- 
gen einer thermoplastischen Kunststoffolie unter War- 
me und Druck erfolgen kann. 



Patentanspruche 



1. 



Verfahren zur Herstellung einer Pragewalze mit ei- 
ner Prageoberflache aus Silikonkautschuk zum 
kontinuierlichen Pragen der Oberflache einer ther- 
moplastischen Folie, wobei die Prageoberflache ei- 
ne Negativform einer zu pragenden Oberflachen- 
struktur, insbesondere einer Narbung aufweist, 



- wobei zunachst eine Hilfswalze hergestellt 
wird, die wenigstens im Bereich ihrer Umfangs- 
flache aus einer Schicht eines Werkstoffs be- 
steht, 30 

- wobei die Umfangsflache glatt ist, 

- wobei ein Laserstrahl auf die Umfangsflache 
gerichtet wird, 35 

- wobei dabei der Laserstrahl relativ zu der Um- 
fangsflache bewegt und in Ubereinstimmung 
mit dem jeweiligen Ort der Oberflachenstruktur 
einer reellen oder imaginaren, als Daten vorlie- 
genden Mustervortage gesteuert wird, derart, 
da!3 die Oberflachenstruktur der Mustervorlage 
als Positivstruktur in der Umfangsflache der 
Hilfswalze erzeugt wird, 

- wobei auf die so erzeugte positiv strukturierte 
Umfangsflache der Hilfswalze eine gleichma- 
3ig dikke Schicht aus Silikonkautschuk aufge- 
gossen oder aufgestrichen wird, die zu einer 
Pragetochter vulkanisiert wird, und 

- wobei die Pragetochter von der Umfangsflache 
der Hilfswalze abgezogen, umgekrempelt und 
mit der negativ strukturierten Prageoberflache 
nach auf3en auf eine Umfangsflache einer Pra- 
gewalze aufgeklebt wird, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Werkstoff im 



Bereich der Umfangsflache der Hilfswalze Nitrylbu 
tadienkautschuk (NbR) ist. 



5 Claims 

1. A method of manufacturing an embossing roller 
having an embossing surface made of silicone rub- 
ber for continuously embossing the surface of a 
10 thermoplastic sheet, where the embossing surface 
has a negative shape of a to-be-embossed surface 
structure, in particular of a grain, 



whereby firstly an auxiliary roller is manufac- 
tured, which is comprised of a layer of a mate- 
rial at least in the region of its peripheral area, 
whereby the peripheral area is smooth, 
whereby a laser beam is directed at the periph- 
eral area, 

whereby the laser beam moves relative to the 
peripheral area, and is controlled in accordance 
with the respective surface structure place of a 
real or imaginary sample pattern - present as 
data - such that the sample pattern surface 
structure is produced as a positive structure in 
the peripheral area of the auxiliary roller, 
whereby the embossing copy is removed from 
the peripheral surface of the auxiliary roller, is 
turned inside out, and with the negative -struc- 
tured embossing surface on the outside, is 
glued to a peripheral surface of an embossing 
roller, 
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characterised in that the material in the region of 
the peripheral area of the auxiliary roller is nitrylb- 
utadiene rubber (NbR). 



Revendications 

1. Precede de fabrication d'un rouleau graineur avec 
une surface de matricage en caoutchouc au silico- 
ne, pour le matricage en continu de la surface d'une 
feuille thermoplastique, la surface de matricage 
presentant une forme negative d'une structure de 
surface a grainer, en particulier d'un grain, 
dans lequel 

est d'abord fabrique un rouleau auxiliaire, qui 
est constitue au moins dans la zone de sa sur- 
face peripherique d'une couche de materiau , 

la surface peripherique est lisse, 

un faisceau laser est dirige sur la surface peri- 
pherique, 

le faisceau laser est deplace alors par rapport 
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a la surface peripherique et est commande en 
conformite avec chaque emplacement de la 
structure de surface d'un modele de dessin reel 
ou imaginaire se presentant sous forme de 
donnees, de telle sorte que la structure de sur- 
face du modele de dessin est creee sous forme 
d'une structure positive a la surface peripheri- 
que du rouleau auxiliaire, 

grace a quoi, sur la surface peripherique struc- 
ture positivement ainsi creee, du rouleau auxi- 
liaire, est repandue ou enduite une couche 
d'epaisseur uniforme de caoutchouc au silico- 
ne, qui est vu lean isee en un grain eur seconda- 
re, et 

le graineur secondaire est retire de la surface 
peripherique du rouleau auxiliaire, replie etcol- 
le, avec la surface de grainage structuree ne- 
gativement vers Pexterieur, sur la surface peri- 
pherique d'un rouleau graineur, 

caracterise en ce que le materiau dans la zone de 
la surface peripherique du rouleau auxiliaire est du 
caoutchouc au nitryl-butadiene (NbR). 
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